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Gewerbliche Berichte. 


Ueber die farbige Dekoration im Innern der Wohngebäude. 


Von Fuß. 


[Wir haben uns bereits in Nr. 43 unſerer Gewerbezeitung über 
den Werth der Tapeten⸗ und Buntpapier⸗Induſtrie von Profeſſor 
Dr. Exner mit voller Anerkennung ausgeſprachen. Aus dem reichen 
Inhalte des Werkes entlehnen wir als eine unſerm Leſerkreis jeden⸗ 
falls willkommene Gabe den folgenden, mit obiger Ueberſchrift be⸗ 
zeichneten, praktiſch ebenſo wichtigen als intereſſanten Aufſatz, den 
der genannte Verfaſſer nach Anleitung von Chevreul's Vorträgen 
über die Natur des Farbenkontraſtes und deſſen Beziehungen zur 
Malerei, zur Fabrikation von Tapeten und Teppichen ꝛc. in an- 
ſprechender Weiſe geſchrieben hat. D. R.] 

Gleichwie bei den Theatern, ſo auch bei dem Innern der Wohn⸗ 
häuſer, übt die Rückſicht auf abendliche Beleuchtung, wenn auch nicht 
in gleichem Maaße, wie bei jenen, einen weſentlichen Einfluß aus 
und bedingt daher für den größten Theil der Zimmer möglichst viel 
Helle. Es verſteht ſich von ſelbſt, daß dieſe Berückſichtigung des 
künſtlichen Lichtes da weniger in Betracht kommt, wo die faſt aus⸗ 
ſchließtich abendliche Benutzung der Räume nicht in den Sitten liegt. 
Aber ſelbſt in anderer Beziehung iſt eine recht große Helle, die man 
immerhin nach Belieben zu mäßigen im Stande iſt, erwünſcht und 
bewirkt, in Verbindung mit der innigen Uebereinſtimmung, welche 
die Wandbekleidungen, Draperien, Teppiche und Möbel eines Ge⸗ 
maches zu einem harmoniſchen Ganzen machen ſoll, das Heiterblei⸗ 
115 und Wohlbehagliche, das wir ſo gern in unſerer Wohnung 

nden. 


*. 


Farben, ſowie die dunkelgebrochenen Töne der lichteren Farben zu 
vermeiden und — ſei es einfach oder in Verbindung mit Schwarz — 
nur da zu geſtatten, wo jene Rückſicht auf Helle blos Nebenſache ift. 
Zu leuchtende Farben aber, wie z. B. das ermüdende Orange, ſind 
indeſſen auch verwerflich, wenn nicht ihre Anwendung durch eine be⸗ 
ſondere Abſicht motivirt iſt; mit andern, z. B. mit Violett oder Roth, 
muß man, vorzüglich in den Zimmern der Frauen, ſparſam ſein, 


weil ſie der Schönheit der Hautfarbe nicht zuträglich ſind dennoch 


kann die rothe Farbe niemals erſetzt werden, wenn es auf ernſte 
Pracht ankommt. Von befriedigender Wirkung, obſchon weniger bei 
Abendlicht, iſt warmes und glänzendes Gelb, welches gut mit Mö⸗ 
beln von röthlichem Holze zuſammenſteht — ferner Hellblau, das 
die Räume weitet und zu goldenen Verzierungen, ingleichen zu den 
gelben Holzarbeiten, paßt — und ebenſo Grün, für das ſich Acajou⸗ 
Möbel und Vergoldungen vortrefflich eignen, und das zugleich dem 
Frauenteint günftig iſt, wenn es nicht zu dunkel genommen wird. 
Alle dieſe Farben können entweder einzeln, oder verbunden mit Weiß, 
oder als helle Felder, gehoben durch dunkeln Grund, oder auch in 
lichten Tönen als Hintergründe ſtarkfarbiger oder grauer Zeich⸗ 
nungen angebracht werden; im letzteren Falle wird das Grau, als 
Wirkung von dem Einfluſſe feiner Paarung, einen leichten Blick von 
der Farbe ſeines Grundes zu haben ſcheinen. Auch weiße Tapeten, 
oder ähnliche von einem normalen, grünlichen, bläulichen oder gelb⸗ 
lichen Hellgrau — es ſei eintönig oder mit Zeichnungen auf gleich⸗ 


HER hf alf. bear erlaubt Her der Bekletdung der Wände frz. 4 el genf fte. etc . Mnd-von bwrifaitmm Me anweu⸗ 


nur felten die Anwendung der Holztäfelungen, fo fehr dieſe uns 
ſonſt auch durch das willkommene Gefühl von Wärme und Trocken⸗ 
heit, das fie erwecken, zuſagen mögen; fie geftattet dieſelben, außer 
einigen beſonderen Fällen, nicht leicht anders, als in Speife- und 
Billardſälen, in denen wir nicht nöthig haben, für das Auge Zer⸗ 
ſtreuung zu ſuchen, und denen, wie ingleichen den Badeſälen, Gal⸗ 
lerien u. ſ. w., man deshalb auch Marmorbekleidungen geben könnte. 
Letzteres iſt aber nur da zuläſſig, wo Kühlung uns willkommen iſt, 
wie etwa in Landhäuſern; denn in allen Fällen, wo wir der Wärme 
bedürfen, werden Marmorwände uns durch das Gefühl von Kälte, 
das ſich an ihren Anblick knüpft, unangenehm abſtoßen. 

Werden Wachstuch- und Papiertapeten, farbige Zeuge oder Ma⸗ 
lereien angewendet, ſo müſſen ſie da, wo eine lebhafte Beleuchtung 
ohne zu großen Aufwand verlangt wird, von möglichſt klarer Fär⸗ 
bung fein, welche die Lichtſtrahlen zurückwirft, anftatt fie zu abſor⸗ 
biren. Aus dieſem Grunde ſind für einfarbige Tapeten alle düſtern 


dung; nur darf der Grund (in großen Zimmern zum Wenigſten) die 
Zeichnung an der Oberfläche nicht überſteigen. Unter den bunten 
Stoffen mit Deſſins ſind kaum andere, als die perſiſchen Zeuge, d. h. 
Stoff. oder Papiertapeten mit kleinen, zitzartigen Muſtern, und zwar 
blos in kleinen Räumen, und eingefaßt mit analogfarbigen Torf⸗ 
aden, angebracht. 

Im Allgemeinen iſt für die Wahl mehrerer zu einem Ganzen ge⸗ 
hörigen Farben zu bemerken, daß es von dem Charakter, den die 
Dekoration haben ſoll, abhängen muß, ob man alle hell, oder alle 
dunkel nimmt, oder helle neben dunkle bringt; in letzterem Falle ge⸗ 
winnen die leuchtenden Farben, durch Schwarz getrennt, an Energie, 
und die dunkeln, mit Weiß zuſammengebracht, an Heiterkeit. 

Wenn man durch ihre Zuſammenſtellung die größte Wirkung er⸗ 
reichen ſoll, ſo muß man den Kontraſt⸗Harmonien, d. h. denen, die 
aus der Nebeneinanderſtellung ſich gegenſeitig ergänzender Farben 

von gleichem Tonwerthe entſtehen, den Vorzug geben vor den Ver⸗ 
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wandtſchafts⸗Harmonien (die von der Paarung gleichartiger Farben 
herrühren). 

So würde in den Bordüren grüner Tapeten Roth, beſon— 
ders mit aufgemalten Goldornamenten — in denen gelbes Vio⸗ 
lett, oder Blau mit Weiß, in denen blaues Orange vorherrſchen 
müſſen; in letzterer Klaſſe, ſowie bei weißen Tapeten, ſind beſonders 
auch Gold⸗ oder Meſſingſtäbe ſehr paſſend. Goldverzierungen 
ſchicken ſich überhaupt zu den meiſten Farben, mit Ausnahme von 
Oränge; am vortheilhafteſten aber heben ſie ſich, wenn ſie metalliſch 
find, von Grün oder Weiß ab, — und von Dunkelroth oder Violett, 
wenn ſie, wie es bei Papiertapeten der Fall iſt, durch Malerei nach⸗ 
geahmt ſind. 

Wenn die Räume beſtimmt find, mit Gemälden oder Kupfer- 
ſtichen verziert zu werden, ſo müſſen zur Bekleidung der Wände ein⸗ 
fach gefärbte Stoffe, oder doch ſolche gewählt werden, worauf durch 
verſchiedene Töne von einer und derſelben, oder höchſtens von ſehr 
naheliegenden Farben eine einfache Zeichnung gebildet iſt. Oliven 
farbgraue, dunkelgrüne, oder manchmal auch rothe Wände, werde 
in den meiſten Fällen, namentlich für Oelbilder, vortheilhaft ſein; 
gelbe Wände und Rahmen von Paliſanderholz wird man für Land⸗ 
ſchaften, in denen Himmelblau oder Grün vorherrſchen, paſſend fin⸗ 
den, und perlfarbige oder dunkelgraue Wände werden ſich für gold⸗ 
umrahmte Kupferſtiche und Lithographien eignen. Dieſe letzteren 
kann man außerdem noch geltend machen, wenn man ſie innerhalb 
ihres Rahmens mit einer farbigen Einfaſſung umgiebt, wodurch ihr 
Anblick ſehr modifizirt und, unter Umſtänden, dem einer Tuſchzeich⸗ 
nung angenähert wird. 

Damit die Wandverzierung gänzlich ſichtbar bleibe und auch vor 
Beſchädigungen durch die Möbel geſchützt ſei, ſo ſollen, wenn die 
Etagenhöhe ein gutes Verhältniß zwiſchen dem Fuße der Wand und 
ihrem oberen Theile geſtattet, die Tapezierungen nicht hinter die 
Stühle herabreichen; deshalb, und zugleich zum Schutze gegen Feuch⸗ 
tigkeit, werben in der Höhe dieſer letzteren und als Hintergrund für 
diefelben Lambris von eher dunkler, als heller Farbe und mit wenig 
auffallenden Verzierungen angebracht. Wenn die Tapeten und die 
Bordüre in harmoniſchem Kontraſte zu einander ſtehen, ſo kann mau 
dem Wandgetäfel (etwa durch Nachahmung verſchiedener Holzarten, 
wenn feine eigene nicht ſchön genug iſt, um ſichtbar zu bleiben) einen 
dunkeln und gebrochenen Ton, von der Farbe der Bordüre, oder ein 
ergänzend nitancirted Grau von gleichem Tonwerthe mit derfelben 
geben. * 

Herrſcht zwiſchen der Tapete und ihrer Einfaſſung Gleichartig⸗ 
keit, jo iſt für das Täfelwerk ein ähnliches Touverhältniß, oder 
eine der Tapete harmoniſch entgegenſtehende dunkle und mit Schwarz 
gebrochene Farbe zuträglich. Zu einem weißen, oder ähnlichen, mit 
Gold eingefaßten Stoffe ſtimmt gut ein Lambris, der von jenem 
nur um wenige Töne, von der nämlichen, oder einer ſehr naheliegen- 
den, Farbennüanee geſteigert, abweicht. 

Sehr häufig findet man den Effekt ſonſt gut dekorirter Zimmer. 
durch eine nachläſſige oder zufällige Auswahl der Möbel verfehlt, 
wodurch ein geübtes Auge auf eine ebenſo unangenehme Art verletzt 
wird, wie das Ohr eines Muſikkenners durch einen falſchen Ton. 
Es iſt daher weſentlich, ihr Geſtelle mit ihren Ueberzügen und beide 
mit der ganzen Zimmerverzierung harmoniren zu laſſen. In dieſer 
Beziehung ſollten die Stoffe der Möbel zu den Farben der Wand— 
flächen in demſelben Verhältniſſe ſtehen wie die Lambris, und auf 
der gebrochenen Färbung dieſer letzteren ſich durch die Reinheit ihrer 
Töne abheben. Die Art der harmoniſchen Uebereinſtimmung muß 
der Größe und Beſtimmung des Zimmers untergeordnet und in 
kleinen anders als in großen, in Geſellſchaftsſälen anders als in 
Bücherſälen ſein. 

Die vortheilhafteſte Wirkung wird durch die Anwendung der 
die Tapete und das Holz der Möbel ergänzenden Farben mit 
dunkeln Einfaſſungen von der verſtärkten Farbe der Wände hervor⸗ 
gebracht. 

So ſtimmen in großen Räumen zu einer weißen oder ähn 
lichen Tapete gelb, roth, grün, himmelblau oder violett gepol⸗ 
ſterte Möbel, wenn der Ton der vier letztgedachten Farben nicht 
hoch iſt; fo auch paßt vortrefflich zu einer mit Goldſtäben eingefaßten 
gelben Wandfläche ein violetter Divan. Um in dieſen Fällen, in 
denen eine Gegenſatz⸗Harmonie vorwaltet, auch das Holz günſtig zu 
geben, müſſen die violetten, blauen oder grauen Stoffe auf gelben 
Möbeln (wie Citronen oder Eſchenholz), und die ſaftiggrünen oder 


| 


theegrünen auf röthlichem Holze (mie z. B. Mahagony) angebracht 
werden; zu weniger dunklem, aber ähnlich gefärbtem Holze, als das 
Mahagony, gehören gelbe Polſterungen. Ueberzüge von ſtarken, 
leuchtenden Farben, von Hochkarminroth, Scharlach u. dergl., ebenſo 


wie auch ſehr helle Stoffe, eignen ſich trefflich für Paliſanderholz. 


Der Beſtimmung kleiner Zimmer, wie Boudoirs und Kabinette, 
die man gemüthlich bewegt wünſcht, iſt eine ruhige Auszierung durch 
gleichartige Farben eher angemeſſen, als eine brillante Verzierung. 
Deshalb paſſen dort zu einer einfach gefärbten Tapete verwandtfar⸗ 
bige Möbel, ſowie bei Tapezierungen mit Zwillich oder geblümten 
Zeugen Polſterungen von denſelben Stoffen am geeignetſten ſind. 


Bibliotheken werden meiſtens Möbel mit ſchwarzen Ueberzügen, oder 


mit ſolchen von einem dunkeln, kolorirten Grau haben müſſen. Wird 
eine reichere Möblirung, jedoch innerhalb des Kreiſes der Verwandt 
ſchafts⸗Harmonien verlangt, ſo kann Paliſanderholz mit den dunfel- 
gebrochenen Tönen von Braun, Blau, Grün oder Violett (aber mit 
Vermeidung der weißlichen und gelblichen Inkruſtirung) angewandt 
werden. 

Bei ſolchen Zuſammenſtellungen analoger Farben aber kann 
man leicht in den Fehler verfallen, durch ihren optiſchen Ein— 
fluß der Schönheit des Holzes Eintrag zu thun, was man fuden 
ſoll, ſo viel als möglich zu vermeiden; ſo z. B. muß man ſich vor der 
Anwendung der rothen Stoffe mit gleichartigen Möbeln hüten, weil 
dieſe letzteren durch ihre Nebeneinanderſtellung mit jenen immer ver- 
lieren und namentlich dem Acajou durch ſcharlach-, kirſch- oder 
orangenfarbene Zeuge das Anſehen von Nußbaum⸗- oder Eichenholz 
gegeben wird. 

Iſt man indeſſen aus irgend einem Grunde genöthigt, Maha— 
gonymöbel mit Karmoiſinſammet zu überziehen, fo kann man 
das Holz durch eine breite, ſchwarze oder grüne Einfaffung, oder eine 
ſchmale gelbe Borte, oder endlich durch eine Goldtreſſe mit vergolde— 
ten Nägeln zu heben ſuchen. 

Je brillanter die Farben eines Zimmers von gewöhnlicher Größe 
und je zahlreicher feine Möbel find, deſto einfacher, durch Färbung 
ſowohl, als Zeichnung, muß der Teppich ſein. Grün und Schwarz 
wirken häufig günſtig; brillante Farben, in Kontraſt-Harmonie mit 
der herrſchenden Farbe des Zimmers, ſind nur dann rathſam, wenn 
die ganze Möblirung einfarbig, oder nur wenig abgeſtuft und zu— 
gleich keine Holzart vorhanden iſt, auf die ſie nachtheilig einwirken 
könnten. In großen Sälen dagegen ſind die lebhafteſten und ab⸗ 
ſtechendſten Farben geftattet, weil man fie hier in der Mitte, hin⸗ 
länglich entfernt von Seſſeln, Tapeten und Draperien, konzentriren 
kann; indem man zwiſchen dieſer reich behandelten Mitte und der 
Einfaſſung eine dunkle Partie von angemeſſener Breite läßt, bleibt 
es immerhin frei, die Bordüre durch lebendige Farben auszuzeichnen, 
ohne den Möbeln zu ſchaden. Am Platze dieſer letzteren iſt übrigens 
noch eine zweite, ganz einfache Einfaſſung von ſchwarzer oder brau- 
ner, oder etwa von fchwarzer, blauer und violetter Farbe anzubringen, 
damit die eigentliche Bordüre ganz ſichtbar bleibe und nur am Ka⸗ 
mine profilirt zu werden braucht; aus demſelben Grunde dürfen die 
Zeichnungen, wenn in der Mitte des Saales ein bleibendes Möbel 
ſteht, erſt an der Umfangslinie dieſes Möbels anfangen. 

Für Verzierungen der Teppiche werden nur zu häufig reich kom- 
ponirte Gegenſtände mißbraucht, die, ihrer Natur nach, keineswegs 
an dem ihnen angewieſenen Platze fein köunen, und die man fürchten 
möchte, zu betreten; zweckmäßiger ſcheint es, nur einfache, unſchattirte 
Zeichnungen, bei denen die Farben den Vorrang über die Formen 
haben, zuzulaſſen, und ſich auf eine, gleichſam aus der Natur des 
Gewebes und der vielartigen Verſchlingung der Fäden hervorgehende 
Zuſammenſtellung von mathematiſchen Figurenbildungen zu be⸗ 
ſchränkeu; höchſtens möchten Darſtellungen von Blumen in einer 
natürlichen Anordnung, z. B. vereinzelt auf einem dunklen Grunde, mit 
einem Kranze in der Mitte wie bei feſtlichem Anlaſſe hingeworfen — 
zu billigen fein. Aber die Gegenſtände ſeien, welche fie wollen, fo 
müſſen fie ſich vollkommen von ihrem Grunde abheben. Die Ver⸗ 
zierung eines karmoiſinrothen Teppichs wird deshalb hauptſächlich 
aus Gelb, Blau, Weiß und Grün, und die eines grütklichen aus den 
verſchiedenen Nüancen von Hoch- und Lichtroth beſtehen. 

Ebenſo werden auf einem grauen oder rothbraunen Grunde 
Guirlanden, in denen orangenfarbene, violette, weiße und roſenfar⸗ 
bige Blumen mit reichlichen grünen Blättern vorherrſchend fin, eine 
vortreffliche Wirkung hervorbringen und ſich durch Glanz und Leb⸗ 
haftigkeit auszeichnen. 
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So ſoll bei der Paarung der Farben ein richtiger, zarter Sinn 
walten, damit eine jede der andern zur Hebung diene und ihr tau- 
ſendfältiges Zuſammenwirken Allem, was uns umgiebt, ein immer 


ſchönes, immer wechſelndes Leben — der Wohnung erfreuliche 
Heiterkeit — der Feſthalle Glanz — dem Tempel die Erhabenheit 
leihe. 


Aus den Werkſtätten der mechaniſchen und chemiſchen Technologie. 


Verſuche über Zapfenreibung an Ciſenbahnwagenachſen. 

Zu den Verſuchen, welche zu Hannover und Göttingen in den 
Jahren 1861 und 1862 angeſtellt wurden, verwendete man nach 
Mittheilung des Organs für den Fortſchritt des Eiſenbahnweſens eine 
gewöhnliche Eiſenbahnwagenachſe. Dieſelbe ruhte in zwei Lagern, 
welche auf einer aus Schwellen hergeſtellten Unterlage befeſtigt 
waren. Das eine der beiden Lager war anftatt des Deckels mit einer 
gewöhnlichen, für Eiſenbahnfahrzeuge gebräuchlichen Achsbüchſe ver- 
ſehen. Auf dieſer letzteren war ein Hebel befeſtigt, welcher an den 
Enden zwei Waagſchalen zur Aufnahme des Belaſtungsgewichtes 
trug. Durch eine auf der Achſe angeordnete Riemenſcheibe wurde 
die Achſe in Umdrehung geſetzt. Bezeichnet er den Radius des Achs⸗ 
ſchenkels, Q die Belaſtung teffelben, q das der Reibung entſprechende 
Uebergewicht, an dem Hebelsarm a wirkſam, „ den Reibungscoeffi⸗ 
cienten, ſo iſt 

4 (O q). r =. a. 

Für eine in entgegengeſetzter Richtung vorgenommene Drehung 
iſt in gleicher Weiſe, wenn mit 4“ das entſprechende Uebergewicht 
bezeichnet wird, 

1 ( % = 4“ . 
Durch Verbindung der beiden Gleichungen erhalten wir 
4 . (20 / 4 40% 1 = (4 ＋ 4“) 4. 


Wird hiebei die durch die Uebergewichte g und 4“ hervorge⸗ 


rufene Reibung als gering gegen die von Q erzeugte vernachläſſigt, 


ſo iſt 
. 20 = (d ＋ 40% 2 
oder 5 
2 4+« 
We 2Q 


Die ſämmtlichen Verſuche find in dieſer Weiſe vorgenommen 
worden, indem man für jeden einzelnen Verſuch die Achſe nach 
beiden Richtungen umlaufen ließ. Die Belaſtungen der Schenkel 
betrugen 2070, 4070, 6070, 8070 Pfd.; die Verſuche wurden bei 
180 und 360 Umdrehungen pro Minute ausgeführt, entſprechend 
den in der Praxis bei Eiſenbahnfahrzeugen vorkommenden Größen. 
Das Endergebniß ftellte ſich den tabellariſch zuſamengeſtellten Ver⸗ 
ſuchen gemäß, wie folgt: 
1) Der Reibungscoefficieut liegt für eiſerne und gußſtählerne 
Achſen, für Rüböl und Cohäſionsöl, für Zinncompoſition 
und Hartblei zwiſchen 0, 0 und 0,009. 

2) Für Broncelager iſt 1 unter denſelben Verhältniſſen gleich 
0, 141 


3) Die Belaſtung und die Geſchwindigkrit haben keinen Ein⸗ 
fluß auf den Reibungscoefficienten. 

4) Der Reibungscoefficient der Ruhe iſt nahezu 10mal ſo 
groß, als der der Bewegung. W. K. 


ueber die Fabrikation japaneſiſcher Metall⸗Legirungen 


enthält „Sill. American. Journ.“ folgende Notizen: deutſch durch 
die „Mitth. d. G.⸗V. f. Hann.“ 

1) Shakdo iſt eine Legirung von Kupfer und Gold, letzteres 
ſchwankend zwiſchen 1 und 10 pCt. Die daraus angefertigten 
Gegenſtände werden polirt und hierauf in einer Löſung von Kupfer⸗ 
vitriol, Alaun und Grünſpan geſotten, wodurch ſie eine ſchöne 
bläulichſchwarze Oberfläche bekommen. 

2) Gin shi bu ichi, eine Legirung aus Kupfer und Silber, in 
welcher der Silbergehalt 30 bis 50 pCt. beträgt, nimmt, wenn ſie 
mit der vorhin erwähnten Löſung geſotten wird, eine ſehr beliebte 
graue Farbe an und dient ebenfalls als Verzierung. 

3) Mokume erhält man durch Uebereinanderſchweißen verſchie— 
dener Legirungen und Metalle, indem man 30 bis 40 Blätter von 
Gold, Silber, Shakdo, Kupfer, Ginshibuichi vereinigt, in die 
Platte tiefe konzentriſche Kreiſe und dreieckige Mulden eingräbt, um 
parallele oder gewundene Linien hervorzubringen und dann die 
Platte bis zum Verſchwinden der Vertiefungen aushämmert, polirt 
und ſchließlich in der oben erwähnten Löſung ſiedet. Sie zeigt dann 
die Farbe des Shakdo, Ginshibuichi und Kupfers. 

4) Sinchu, verſchiedene Meſfingarten mit 33,3 pCt. Zink (beſte 
Sorte) und 21,2 pCt. Zink (die geringere Sorte). 

5) Karakone (Glockenmetall) wird dargeſtellt, indem man zuerſt 
das Kupfer ſchmelzt und dann die übrigen Zuſätze einträgt. Es 
gibt vier Arten, die beſte beſteht aus 10 Theilen Kupfer, 4 Theilen 
Zinn, ½ Theil Eiſen, 1½ Theilen Zink; die zweite aus 10 Thei⸗ 
len Kupfer, 2½ Theilen Zinn, 1 ½ Theil Blei, ½ Theil Zink; die 
dritte aus 10 Theilen Kupfer, 3 Theilen Zinn, 2 Theilen Blei, 
½ Theil Zink; die vierte aus 10 Theilen Kupfer, 2 Theilen Zinn, 
2 Theilen Blei. 

6) Lothmetalle 

für Glockenmetall: 20 Thl. Meſſing, 10 Thl. Kupfer, 


15 Thl. Zinn; 
für Meſſing: 10 TH. Sinchu, 1 ½ Thl. Kupfer, 6 Thl. 
Zink; 


für Silber: 10 Thl. Silber, 5 bis 3 Thl. Sinchu; 

für Ginshibuichi: 10 Thl. Silber, 2 Thl. Sinchu, 3 Thl. 
Zink; 

für Mokume: 10 Thl. Silber, 1 ½ Thl. Sinchu; 

für Shakdo: 3 Thl. fein Shakdo und 10 Thl. Zink; 

für Zinn: 10 Thl. Zinn und 5 Thl. Blei. L. 


Der Beſſemerprozeß, von ſeinem Beginn in 1856 bis zu ſeinem jetzigen Stande in 1868. 


1856. — Am 15. März 1856 nahm H. Beſfemer in London 
ein Patent auf die Fabrikation von Schmiedeeiſen und Stahl aus 
Roheiſen ohne Brennmaterial. 

Den dieſerhalb angeftellten Vorverſuchen im Laboratorium ſollen 
ſich weit mehr Hinderniſſe entgegengeftellt haben, als der erſten Aus⸗ 
führung im Großen, bei welchen 7 Ctr. Roheiſen, faſt ohne alle 
Schwierigkeit, innerhalb 30 Minuten zu Schmiedeeiſen ohne Stahl 
umgewandelt wurden. 

Beim Eiublaſen von Luft mit hoher Preſſung gelang es, daß 
flüſſige Noheiſen mittelft Verbrennung des darin enthaltenen Kohlen— 
ſtoffs ꝛc. in jo hohe Temperatur zu verſetzen, daß die Entkohlung des 


Roheiſens nach Erforderniß bewerkſtelligt und das Produkt (Beſſemer⸗ 
metall) in Formen gegoſſen werden konnte. 

Die kurze Dauer des Prozeſſes ließ indeß eine Ausſcheidung des 
Phosphors und auch des Schwefels nicht erwarten, da ſich keine aus⸗ 
reichende Gelegenheit zur Verſchlackung fand. 

1857. — So kam es, daß die zu Woolwich mit dem Beſſemer⸗ 
prozeß augeſtellten erſten Verſuche nicht genügten und daß dieſe Er- 
findung in England, wo kein phosphorfreies ꝛc. Noheiſen zu Gebote 
ſtand, nicht ſogleich den gebührenden Anklang fand, theils, weil man 
dem Erfinder Schuld gab, über die Schwierigkeiten der Ausführung 
mit zu großer Leichtigkeit hinweggegangen zu ſein, anderntheils, weil 
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1860. — Schon mit Ende des vorigen Jahres hatte die Beſſe⸗ 
mermethode zu Edsken in Schweden einen Grad der Entwicklung er⸗ 
reicht, der den Kampf mit den übrigen Stahlerzeugungsmethoden 


die Zuverläſſigkeit einer vortheilhaften Anwendung des Beſſemer⸗ 
prozeſſes von vielen ausgezeichneten Leuten, als: Sanderſon, 
Truran 2c. angezweifelt wurde. 


Ganz anders aber wurde dieſe wichtige Erfindung in Schweden 
aufgenommen, wo die äußerſt günſtige Qualität des dortigen Roh⸗ 
eiſens weit beſſere Reſultate ermöglichte, und wo ſchon die erſten 
Experimente fo zufriedenſtellend ausfielen, daß das Jerncontor eine 
Anleihe von 55,000 Thaler zur weitern Ausführung des Beſſemer⸗ 
prozeſſes hergab. 

Tunner gebührt auch die Ehre, die Wichtigkeit und die Mög⸗ 
lichkeit einer glücklichen Durchführung dieſes Prozeſſes ſogleich durch⸗ 
ſchaut und das Beſſemerverfahren einer guten Zukunft fähig erklärt 
zu haben; er bezeichnet dieſe Methode als beſonders dazu geeignet, 
mit Sicherheit den Kohlegehalt des Roheiſens bis zu jedem beliebigen 
Grade vermindern zu können. 

1858. — G. F. Göranffon zuGefle theilt mit, daß zu Edsken 
in Schweden der Beſſemerprozeß, nach unzähligen Verfſuchen, ſich die 
Bahn gebrochen habe und bereits im Großen betrieben werde. 

Die Entdeckung fing nun an die Hüttenbeſitzer, welche vorhel 
ungläubig waren, eingehend zu beſchäftigen, wenngleich Gruner 
damals noch feine Anſicht dahin abgab, daß mit dem Beſſemerprozeſſe 
keine guten Produkte zu erzielen ſein würden. 

1859. — Demungeachtet kauften Elfſtrand u. Comp. zu 
Gefle das Patent für ganz Schweden und produzirten eine große 
Quantität Stahl von ausgezeichneter Güte, 


Dadurch kam die Beſſemer'ſche Stahlerzeugungsmethode über f 


das Stadium der Verſuche hinaus, indem ſich zuverläſſigere Reſultate 
herausſtellten. 


beſtehen ließ, und wollte es damals ſchon den Anſchein gewinnen, als 
| ob der Beſſemerſtahl wegen feines geringen Preiſes und bei hin⸗ 


reichender Qualität zu vielen Zwecken große Verbreitung erlangen 


würde. 


Gerade die Eigenſchaft des flüſſigen Roheiſens, ſich durch die ſtark 
gepreßten Windſtrahlen nicht abkühlen zu laſſen und zu erſtarren, 
ſondern bei erhöhter Temperatur flüſſig zu bleiben, ließ die Möglich⸗ 
keit hoffen, den Prozeß ſo auszuführen, um ein gleichartiges, zweck⸗ 
entſprechendes Produkt zu erzielen, wobei die nach und nach zu er⸗ 


langende Uebung das Ihrige thun werde, beſonders da man, die 


Entkohlung aufs Höchſte treibend, durch Zuſatz von gutartigem 
Spiegelroheiſen ein herrliches Mittel, den Kohlenſtoffgehalt des Beſſe⸗ 
merſtahls zu reguliren, in Händen hatte. 

1861. — James Jackſon u. Sohn zu Bordeaux haben groß⸗ 
artige Beſſemerverſuche mit günſiigem Erfolge angeſtellt, die ſpäter 
zu großartigen Anlagen führten. 

In Schweden machte der Beſſemerprozeß außerordentliche Fort⸗ 
ſchritte und haben Tunner, Grill, Gurlt, Wedding, Alex. 
Müller und auch Gruner in mehr zuſtimmender Art als früher, 
darüber geſchrieben. 

1862, — Wenn das Roheiſen frei von Phosphor und Schwefel 
iſt, alſo nur die Entfernung von Kohlenſtoff und Silicium bezweckt 
wird, jo erſcheint das Beſſemerverfahren um fo vortheilhafter, als 
auch das Zuſammenſchweißen des Beſſemerſtahls mit Eiſen beſſer wie 
mit jeder andern Stahlſorte vollführt werden kann. 


Fig. 1. Delneſt' Verfahren, 

Bei der guten Qualität des ſchwediſchen Roheiſens, welches keiner 
Umſchmelzung oder des Feinens nicht bedürftig war, legte man die 
ſchwediſchen Beſſemeröfen ſo an, daß das Roheiſen unmittelbar aus 
den Hohöfen im flüſſigen Zuſtande in die ſeſtſtehenden Beſſemer⸗ 
apparate geleitet und damit der Prozeß ſo billig, als nur irgend mög⸗ 
lich, vollführt werden konnte. 

In England dagegen, wo das Roheiſen wegen feines Phosphor⸗ 
und Schwefelgehalts ſich weit weniger zum Beſſemerprozeß eignet, 
mithin ein Umſchmelzen deſſelben im Flammofen ꝛc. räthlich erſcheint, 
zog man vor, bewegliche Oefen in Form einer Birne zu conſtruiren, 
wie dies auch von Beſſemer ſelbſt angeordnet worden war, um das 
Einfließen des umgeſchmolzenen Roheiſens, ſo wie auch den Ausfluß 
des Beſſemermetalls zu erleichtern, indem mit Hülfe eines Krahns 
dem in zwei Zapfen hängenden birnenförmigen Schmelzgefäße (Re⸗ 
torte) nach zwei Seiten eine beliebige Neigung gegeben werden konnte. 

Nachdem auch in England für die Verbeſſerung des Beffemer- 
metalls viel geſchehen war, hatten die zu Woolwich wiederholt an⸗ 
geftellten Verſuche volle Zufriedeuheit der betreffenden Beamten her⸗ 
vorgerufen und wurden hiernach mit Beſſemer Contrakte abge— 
ſchloſſen. “ 

Beſſemer Hatte ſich namentlich auch damit beſchäftigt, im ge⸗ 
goſſenen Stahle die Blaſen zu vermeiden, was er dadurch zu bezwecken 
ſuchte, daß er die Gußform mit Centrifugalkraft 500 bis 2000 Mal 
in der Minute umſchwenken ließ. 


M. A. Laſalle hat ſich am Ende einer Abhandlung in den 
Memoirs et comptes rendus des traveaux in ſehr weitgehende Spe⸗ 
culationen und phantaſiereiche Betrachtungen überzden Beſſemerprozeß 
vertieft. 

Tunner widmete ſich vom Anfang an dem Beſſemerprozeß mit 
großer Vorliebe und unterzog die noch fraglichen Punkte ganz beſon⸗ 
ders näherer Erörterung, um den Beſſemerprozeß für Oeſterreich ſo 
recht mit Ueberzeugung empfehlen zu können. Nach feinen Aus⸗ 
fluge nach England ſpricht er ſich in dem Berichte über die Londoner 
internationale Ausſtellung dafür aus, und weißt auf die Wichtigkeit 
des Zuſatzes von manganhaltigem Spiegeleiſen, ſo wie auf die prak⸗ 
tiſche Anwendung des Ganiſter zur Auskleidung der Veſſemerretor⸗ 
ten hin. 

1863. — Roscoe gab die Anſicht zu erkennen, daßkbei dem 
Beſſemerprozeſſe mit Nutzen eine Anwendung von der Spectral⸗Ana⸗ 
lyſe gemacht werden könne, was ſpäter zu weitern Verſuchen Veran⸗ 
laſſung gegeben hat. a 

Bis zu dieſem Zeitpunkte hatten ſich bereits 18 Schriftfteler 
über den Beſſemerprozeß vernehmen laſſen, was Zeugniß von dem 
hohen Intereſſe, welches derſelbe erregte, ablegt. 

Leyſer und Stiehler in Wien haben ſich für Oeſterreich, 
Frankreich und für die Staaten des deutſchen Bundes ein Patent auf 
ein neues Cylindergebläſe für ſehr hohe Preſſungen ertheilen laſſen, 
welches ganz befi e den Beſſemerprozeß geeignet iſt; fie garan⸗ 
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tiven 4000 Kubikfuß Wind pro Minute mit 18 Pfd. Preſſung pro-] Anlagen zu Bochum und Oberbilk bei Düſſeldorf, wie auch zu Kö⸗ 


Quadratzoll. Nach Rauſcher in Kärnthen find die Reſultate dieſes 
Gebläſes überraſchend günſtig ausgefallen, indem es 87,3 Proc. Ef⸗ 
fekt liefert. - 

Wilſon hat eine Verbeſſerung des Beſſemer⸗ 
ofens vorgenommen, die darin beſteht, daß thö⸗ 
nerne Düſen angewendet werden, die ſich nicht 
fo leicht verftopfen und überall nicht jo leicht ab⸗ 
nutzbar find. 

1864. — Mit dem Schluſſe des Vorjahres 
ſind bereis Beſſemeranlagen in England, Schwe⸗ 
den, Frankreich, Belgien, Deutſchland (inſon⸗ 
derheit in Weſtphalen), Rußland und Oeſterreich 
entſtanden. Vor allem ſtrebte Oeſterreich, auf 
Anrathen von Tunner, nach weiterer Ausbrei⸗ 
tung der Beſſemerinduſtrie und wurde dieſelbe in Turrach vom 
Fürſten zu Schwarzenberg, zu Heft in Kärnthen von Rau⸗ 
ſcher u. Comp. und zu Neuberg von dem Staate gefördert. , 
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Unterm 16. Juni 1864. kündigten Leyſer und Stiehler in 
Wien ihre für Beſſemeranlagen völlig geeigneten Gebläſe an und 
zeigten ihre Bereitwilligkeit, überall bei Beſſemeranlagen Rath gebend 
und ausführend einzuwirken. 

Die öſterreichiſchen Beſſemeranlagen werden durch ſtarke Beſtel⸗ 
lungen auf Eiſenbahnſchienen von öſterreichiſchen EiſenbahneGeſell⸗ 
ſchaften unterftügt. 

Das Feinen des Roheiſens durch Waſſerdampf iſt auch für den 
Beſſemerprozeß von großer Bedeutung, da dieſer das reinſte Roh⸗ 
eiſen bedarf. 

L. E. Boman hat über das Beſſemern in Schweden geſchrieben 
und Tun ner hat dieſes Werk mit einem Vorwort begleitet. 


Krupp in Eſſen, ſo wie das Hüttenwerk Hörde zeichnen ſich be⸗ 
ſonders durch Beſſemeranlagen aus. Im Entſtehen ſind dergleichen 
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nigshütte in Schleſien. 

Die Verwendung des Beſſemerſtahls zu Eiſenbahnen geſtattet im 
Vergleich zur Haltbarkeit der Eiſenſchienen geringe Preiſe; die abſo⸗ 
lute Feſtigkeit der Beſſemerprodukte hat ſich außerordentlich bewährt, 
fo daß vor Allem das weiche Beſſemermetall das höchſte ſpecifiſche 
Gewicht von 7,365 ergiebt. 

Im December 1864 iſt beim Bahnhofe zu Graz in Oberſteier⸗ 
mark eine Beſſemerhütte in Betrieb gekommen, die von J. Hull nach 
dem engliſchen Syſteme des Herrn Brown in Sheffield angelegt und 
auf eine Produktionsfähigkeit von 60,000 Ctr. Beſſemer⸗Eiſenbahn⸗ 
ſchienen berechnet iſt, deren Betrieb ohne Schwierigkeit begonnen 
haben ſoll. 

1865. — Das Beſſemern iſt auch im Kronshüttenbezirke an der 
Kama, Gouvernemeut Wiatka, im Kleinen begonnen, wonach der Be⸗ 
trieb ſich ſpäter weiker ausgedehnt hat. 

Von v. Hingenau iſt ein wohl zu beachtendes Werk über das 
Beſſemern in Oeſterreich erſchienen, in welchem auch Intereſſantes 
über die Verarbeitung des von Heft bezogenen Beſſemermetalls zu 
finden iſt. 5 

Im Allgemeinen ſcheint die engliſche Methode des Beſſemerns 
mehr Anklang zu finden, doch kommen zuweilen ſchwediſche Oefen, 
30 bis 40 Ctr. faſſend, und engliſche Oefen von 60 bis 70 Ctr. 
Faſſungsvermögen neben einander vor, wie zu Neuberg in Oeſter⸗ 
reich. v. Hingenau erklärt ſich für die ſchwediſche Methode. 


Fig. 4. Keſſel⸗Dampfmaſchine von H. Ulbricht in Chemnitz.? 


Die beim Beſſemerprozeß in Schweden augewandtef Spectral⸗ 
analyſe, behuf Erzielung des richtigen Kohlenſtoffgehalts, ſcheint nicht 
mehr Vortheile gewährt zu haben, als das geübte Auge eines guten 
Arbeiters. 5 

Der Kaiſer von Oeſterreich hat wegen der ruhmvollen Beſtre⸗ 
bungen in Bezug auf den Beſſemerprozeß ſeine Anerkennung aus⸗ 
geſprochen dem Fürſten zu Schwarzenberg, der Rauſcher'ſchen 
Compagnie zu Heft und Tunnerz; auch find den Beamten dieſerhalb 
bei der Beſſemerfeier in Murau Orden verliehen. 

Zu Adolphshütte bei Judenburg in Steyermark ſind ſo dünne 
Beſſemerſtahlbleche gewalzt, daß davon 1500 Lagen auf 1 Zoll gehen. 

Zur Beſeitigung der beim Beſſemerprozeß ſich noch immer zeigen⸗ 
den Uebelſtände hat Profeſſor Richter zu Leoben die Anwendung 
von Bleioxyd vorgeſchlagen. 

Beim ſchwediſchen Beſſemerofen zu Heft wurden abnorme Flam⸗ 
menerſcheinungen beobachtet, welche Ehrenwerth beſchrieben hat. 

1865. — Weld konſtruirte nach dem Vorgange von Petin & 
Gaudet einen Gußapparat mit mehreren Formen, die von unten 
gleichzeitig gefüllt werden. 

Tun ner hat über die verſchiedenen Härtegrade des Beſſemer⸗ 
ſtahls, nach 7 Nummern, nähere Auskunft ertheilt 

Zu Königshütte in Schleſien iſt man nun auch über das Stadium 
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der Berfuche hinausgekommen, es werden daſelbſt wöchentlich 2000 Ctr. 
Schienen angefertigt. 

Im Steyermarker Induſtrie⸗Gewerbeblatte finden ſich interef- 
ſante Notizen über Silicium im Roheiſen und deſſen Einfluß auf die 
Stahlgewinnung beim Beſſemerverfahren, von Buchener in Graz; 
auch Dr. Phipſon hat darüber geſchrieben 

Ch. P. Thal in Petersburg hat den Beſſemerapparat modifi⸗ 
zirt, worüber dieſe Blätter Nr. 41 in der Beilage Notiz geben und 
auch Zeichnungen liefern. 

»In derſelben Zeitung Nr. 42 find Tunner's Erfahrungen und 
Fortſchritte mit dem Beſſemern, insbeſondere in Inneröfterreich mit⸗ 
getheilt, zugleich auch über die Beſſemeranlage zu Sandviken bei. 
Gefle berichtet und dieſelbe als die größte in Schweden bezeichnet. 

Die „Oeſterreichiſche Zeitſchrift hebt in Nr. 49 die vorzüglichen 


. 


Eigenſchaften des Beſſemerſtahls hervor, als: große Dichtigkeit und 
Härte; große Zähigkeit mit relativer Feſtigkeit; zehnmal größere 


\ 


Elaſtizität, als gewöhnliches gutes Eiſen; beſondere Schweißbarkeit 
bei gehöriger Härtungsbefähigung. Alle dieſe Eigenſchaften empfeh⸗ 
len die allgemeine Anwendung des Beſſemerſtahls. 

In derſelben Zeitſchrift Nr. 51 hat Tunner über die Spieß⸗ 
und Spanprobe, als Mittel zur Beurtheilung des Beſſemerprozeſſes 
geſchrieben und mitgetheilt, daß in Neuberg, um dieſe Beurtheilung 
möglich zu machen, 18 Formen in 9 Formen von 10 Linien Durch⸗ 
meſſer verwandelt find, und daß mit diefer Verminderung bis auf 
3 Formen von 17 Linien Durchmeſſer fortgefahren werden ſollte, 
um die Spießprobe durch die Form nehmen zu können. 

Nach dem „Berg⸗ und hüttenmänniſchen Jahrbuche der Berg⸗ 
akademie zu Leoben und Schemnitz XV. Bd. find die engliſchen Beſ⸗ 
ſemer⸗Stahlblöcke im Ganzen dichter als die ſchwediſchen, aber doch 
auch noch nicht ganz frei von Blaſen am Rand und Boden; die 
ſchwediſchen Stahlblöcke ſchweißen aber beſſer. 

(Schluß folgt.) 


Die neueſten Fortſchritte in den Gewerben und Künſten. 


M. Delneſt' Verfahren, bei Wälbungen von ellyptiſchen i 
Bogen den Ziegeln die normale Richtung zur Geſtalt 
der Ellyſe zu geben. 


Das Verfahren ergiebt ſich aus Fig. 1 und 2, welche erſtere ein 
Bild von einer auszuführenden Wölbung im verkleinerten Maßſtab 
bietet. Fig. 2 ſtellt Details vor. 

Das Weſentliche des Verfahrens beſteht nun darin, daß man an 
den beiden Brennpunkten der Ellypſe a und a“ zwei Nägel einſchlägt 
und an dieſe die Schnur C befeftigt, welche die Länge der großen Axe 
der Ellypſe mißt. Wenn man nun dieſe Schnur anſpaunt, und mit 
dem Anſpannungspunkt eine zuſammenhängende Bahn um dieſe Axe 
beſchreibt, bis jener wieder in ſeine vorige Lage zurückgekehrt iſt, ſo 
hat die Schnur an jedem Punkte der Bahn zwei Radien Vect. 
gebildet und der Punkt ſelbſt eine Ellypſe beſchrieben. Als fortbe⸗ 
weglichen Anſpannungspunkt bedient ſich Del neſt einer kleinen 
Klobenrolle d (Fig. 2), die um ihre Are ſich leicht dreht, welche 
durch den Kloben e, an die eine Gurte c befeftigt ift, in die Höhe ge⸗ 
halten wird, fo daß dergeſtalt der Schnurlauf d die Schnur Can⸗ | 
pant. \ 

Wenn nun der Maurer die Gurte e an einer Stelle des Bogens 
anſpannt, ſo bewirkt er gleichzeitig eine gleiche Anſpannung der 
Schnurentheile ad und da“, wobei aber die Verlängerung der Gurte 
den von den beiden Radien gebildeten Winkel ada“ genau halbiren 
muß. Iſt dies der Fall, dann ſteht auch de ſenkrecht auf dieſen Theil 
der Ellypſe und folglich auch der Ziegel, wenn er in der Richtung 
von de eingeſetzt wird. Dieſe ſenkrechte Einftellung der Ziegel wies 
derholt ſich von Stelle zu Stelle, wie der Schnurlauf allemal um 
eine Ziegelbreite weiter fortbewegt wird und ſo geſchieht es, daß 
ſchließlich alle Ziegel der Wölbung vertikal zur Richtung der Ellypſe 
ſtehen müſſen. Man kann, wie die Illustration zeigt, auch noch eine 
zweite Schnur C* für einen zweiten Arbeiter anbringen. 

Daß dieſes ſo einfache Verfahren, namentlich in der Nähe der 
großen Axe, wo die Abweichungen des Bogens von Stelle zu Stelle 
groß ſind, ſehr gute Dienſte leiſtet, iſt erſichtlich. (Gen. ind, 1868.) 


Thomas und Raimond's patentirte Leiter mit verſchieb⸗ 
barem Fußgeſtell. 


Die genannten Erfinder haben den in Fig. 3 bildlich dargeſtellten 
Mechanismus in Nordamerika ſich patentiren laſſen, mit der Erfin⸗ 
dung ſelbſt aber den Zweck verbunden, die Gefahren, welche insbe— 
ſondere für Maurer und Zimmerleute daraus entftehen, daß die Un⸗ 
ebenheiten des Bodens häufig genug eine Unterlage von Steinen oder 
Holz ꝛc. unter dem einen Fuß der Leiter nothwendig machen, zu be⸗ 
ſeitigen. Steine und Hölzer weichen leicht aus ihrer Lage, oder die 
Leiter ſelbſt erfährt eine ſtarke Bewegung; in beiden Fällen verliert 


ſie ihre gerade Richtung und fällt. An dem einen Fuß der Leiter iſt 
eine aus Guß- oder Schmiedeeiſen gemachte Schiene angebracht, die 
ſo verſchiebbar iſt, daß man durch ſie dieſen Fuß beliebig verlängern 
und die Unebenheiten des Bodens, auf welcher die Leiter ſteht, aus⸗ 
gleichen kann. Mittelſtzweier Schrauben, deren Spindeln in Flügelmut⸗ 
tern gehen, welche erſtere in den Fuß der Leiter eingeſchnitten ſind, wird 
der Schiene ihre feſte Stellung an der Leiter gegeben, die noch dadurch 
erhöht werden kann, daß man die beiden inneren Flächen, auf welchen 
Schiene und Leiter ſich berühren, rauh macht. Vorzuziehen iſt es, 
wenn man an beiden Füßen der Leiter je eine ſolche Schiene an- 
bringt, weil man dann nicht nöthig hat, die Leiter, wenn es der Boden 
verlangt, zu wenden; es kann vielmehr dieſelbe auf jeden Boden in 
der einmal gegebenen Stellung verbleiben, da es dann nun der Re⸗ 
gulirung beider Schienen bedarf, um jenen vollkommen eben zu 
machen. (Se. Am.) 


Keſſel⸗Dampfmaſchinen neueſter Konſtruktion. 


Dieſe von Herrn Herrmann Ulbricht in Chemnitz neu kon— 
"inte eſſel-Bampfmafchine Tig. 2) zeichnen ſich vor Auen au⸗ 
deren derartigen Maſchinen namentlich dadurch aus, daß in dem 
Keſſel keine Röhren liegen. Die Reinigung des Keſſels iſt ſonach ſehr 
leicht und ohne großen Zeitaufwand zu vollziehen. Ebenſo können 
auch aus dieſem Grunde Reparaturen vorausſichtlich nur ſehr ſelten 
vorkommen. 


Dies iſt einer der Hauptvorzüge dieſer Keſſelkonſtruktion vor au⸗ 
deren ähnlichen Apparaten, die mit Röhrenſyſtem verſehen ſind. Anz 
dere nicht unweſentliche Vortheile beſtehen darin, daß die Maſchinen 
einen verhältnißmäßig ſehr geringen Raum in Anſpruch nehmen 
(eine Apfo, dergl. Maſchine z. B. braucht einen Raum von nur circa 
4 —6 Fuß), daß fie ferner feines beſonderen Schornſteines bedürfen, 
ſondern vielmehr ein gewöhnlicher Schornſtein mit augemeſſener 
Höhe genügt; außerdem können die Maſchinen, nach geſetzlicher Vor— 
ſchrift erbaut, faſt allenthalben aufgeſtellt werden. 


Endlich erfordern dieſelben verhältnißmäßig ſehr wenig Feue⸗ 
rungsmaterial und iſt ihre Leiſtungsfähigkeit äußerſt günſtig. Da 
Keſſel und Maſchine auf einer gemeinſchaftlichen eiſernen Funda— 
mentplatte ruhen, fo ift auch kein koſtſpieliges Fundament erforder⸗ 
lich und eignet ſich die ganze Anlage beſonders auch als lokomobile 
Dampfmaſchine, wozu fie bereits mit beſtem Erfolge verwendet wor“ 
den iſt. 2 
Die Maſchinen werden zu 2, 3, 4, 6 und 8 Pferdekraft gelie⸗ 
fert und für 500, 650, 925, 1150 Thaler incl. der vollſtändigen, 
geſetzlich vorgeſchriebenen Armatur nur mit Ausnahme der Kupfer⸗ 
rohre und des nur ſehr geringfügigen Mauerwerkes (zur Einmaue⸗ 
rung einer 4 pfd. Maſchine find circa 300 Ziegel nöthig) franco 
Fabrik unter Garantie abgegeben. 
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Ueber ihre Leiſtungsfähigkeit ſtehen dem Erbauer die günftigften 
Zeugniſſe zur Seite. 


Hoppe's Patentſchloß. 
Von Herrn Profeſſor Oelſchläger. 


Die kunſtreichen engliſchen und amerikaniſchen Schlöſſer von 
Brahma u. A., welche im Jahr 1852 auf der Londoner Ausſtellung 
die Aufmerkſamkeit der Sachverſtändigen in ſo hohem Grade in An⸗ 
ſpruch nahmen, veranlaßten zu der Frage in techniſchen Journalen, 
ob nicht ein Schloß konſtruirt werden könne, das mit der Brauchbar⸗ 
keit und Solidität die größte Einfachheit vereinige. 

Das neulich von Hofſchloſſer F. Hoppe in Stuttgart konſtruirte 
und am 20. Juni 1868 patentirte Schloß iſt nun ein ſolches. Es 
unterſcheidet ſich von andern Schlöſſern weſentlich dadurch, daß es 
ohne Feder arbeitet, im Kaſten einen einzigen ſtarken Stift trägt und 
aus nur drei beweglichen Stücken beſteht: der Nuß, der Zuhaltung 
und der Falle. Die einzelnen Stücke find fo ſolid, daß wohl nie eine 
Störung oder Beſchädigung derſelben möglich iſt; dennoch iſt die zur 
Bewegung nöthige Kraft eine ſehr geringe und daher kaum eine Ab⸗ 
nützung des Schlüſſels und anderer Theile denkbar. 

Das Schloß kann auch bei gleicher Konſtruktion ohne Drücker 
zu Glasthüren, Hausthüren ꝛc. gebraucht werden. Bei dieſer Ein- 
fachheit der Konſtruktion kommt das Schloß fo billig, dag es, bei 
gleicher äußerer Ausſtattung und bei fabrikmäßiger Verfertigung — 
da es kaum den dritten Theil der Arbeit erfordert — um den halben 
Preis der gewöhnlichen Fabrikſchlöſſer hergeſtellt werden kann, das 
Gleiche leiſtet und ungleich ſolider konſtruirt iſt, was daſſelbe na⸗ 
mentlich für Bauunternehmer beſonders empfehlenswerth macht. Für 
die Fabrikation möchte ſich auch der Umſtand empfehlen, daß die 
gleichen Stücke nach rechts und links gebraucht werden können. 

(Gewerbebl. a. W.) 


Neues Verfahren, Flachs und Hanf nach dem Röſt⸗ 
prozeß weiter zu behandeln. 


Die Verfahrungsweiſe iſt eine franzöſiſche Erfindung und beſteht, 
wie „Gen. ind. 1868“ mittheilt, weſentlich in Folgendem: Nachdem 
vorerſt über das Röſtverfahren noch bemerkt worden iſt, daß bei reg⸗ 
neriſchem Wetter oder reichlichem Thaufall es hinreicht, die ausge⸗ 
legten Stengel aller drei Tage einmal zu wenden, hingegen bei trock⸗ 
nem Wetter ſie alle Abende, nie aber des Morgens zu begießen, und 
daß man den Hanf nicht auf den Boden, ſondern auf ein niedriges 
Geſtell legen ſoll, weil ſonſt der holzige Stengel, der hohl iſt, leicht 
in Fäulniß übergehen würde, wird als erſte Operation, die mit den 
geröſteten Stengeln vorzunehmen iſt, das vollſtändigſte Trocknen der⸗ 
ſelben in einer Darre oder in beſonderen Trockenöfen vorgeſchrieben, aber 
nicht wie es gewöhnlich der Fall iſt, unter hermetiſchem Verſchluß der 
Oeffnungen, damit ja keine Wärme verloren gehe, ſondern, bei ge⸗ 
öffneten Abzugskanälen für den entſtehenden Dunſt, der, wenn er 
nicht entweicht, der Faſer eine eigenthümliche Farbe und einen unan⸗ 
genehmen, ſehr hartnäckig anhängenden Geruch giebt. Zweckmäßig 
iſt es, daß man vorher dem Hanfſtengeln die Wurzeln ſoweit ab⸗ 
ſchneidet, daß aus der Höhlung des Stengels die Feuchtigkeit unge⸗ 
hindert verdunſten kann. 

Nachdem die jo getrockneten Flachs⸗ und Hanfftengel auf die ge⸗ 
wöhnliche Weiſe gebrochen und die Baſtfaſern von dem Holz getrennt 
worden find, bindet man die Faſern zu fauſtſtarken Bündeln locker 
zuſammen, legt ſie in geordneter Weiſe in einen Keſſel ein und über⸗ 
gießt ſie hier mit einer Flotte, die man ſich vorher aus einem Hekto⸗ 
liter verdünnter Seifenauflöſung und 2—3 Kilogramme Salz auf 
10 Kilogramme Faſer bereitet hat. Ueber offenem Feuer läßt man 
die Flotte 3 — 4 Stunden gelinde kochen, worauf fie, die eine mehr 
oder weniger ſchwarze Farbe unterdeß angenommen hat, entweder 
weggegoſſen oder als flüſſiger Dünger verwerthet wird. 

Die Bündel werden nun geöffnet, die Baſlfaſern in reinem kal⸗ 
ten Waſſer ſorgfältig ausgewaſchen, dann aber von Neuem wieder 
gebunden, um ein zweites Bad und eine hierauf folgende zweite 
Wäſche durchzumachen. 

Die durch eine ſolche Behandlung von allen fremdartigen Kör⸗ 
pern gereinigten Faſern werden nun auf Lattengerüſten im Schatten 


getrocknet und dann dem Hechelprozeß unterworfen, wodurch man ſie 
ſchließlich als ein loſes, reines, weißes ſeidenartig glänzendes und 
haltbares Spinnmaterial erhält. 

Auch das Werg, welches beim Hecheln als Abfall gewonnen 
wird, zeigt ſich noch zu einer reellen Verwendung ganz geeignet. 


Fortſchritt in der Phototypographie. 


Auf Seite 334 der Gewerbezeitung iſt eines engliſchen Verfah⸗ 
rens Erwähnung geſchehen, mittelſt deſſen man im Stande iſt, 
Photographien in Geſtalt von Hochdruckplatten für die Buchdrucker⸗ 
preſſe zu erhalten. Die Wichtigkeit, welche die Herſtellung ſolcher 
Hochdruckplatten auf photographiſchem Wege, gegenüber der Bedeu⸗ 
tung der Illuſtration von Büchern und Zeitſchriften in dem Text, 
einnimmt, hat zu zahlreichen Verſuchen, das Problem zu löſen, ge- 
führt. 3 

Außer der bereits erwähnten Methode ift noch eine von Gebrü- 
der Burhard in Berlin zu regiſtriren, welche nicht nur die Aufgabe 
an ſich glücklich gelöſt, ſondern auch die Befürchtung beſeitigt hat, 
als würden Zinkplatten unter dem Druck der Schnellpreſſe bald ab- 
genützt; denn von einer benutzten Zinkplatte wurden nicht weniger 
als 33,000 Abzüge gemacht, ohne daß die letzten davon eine Abnahme 
an Schärfe der Zeichnung hätten wahrnehmen laſſen. 

Die Herſtellung der Zink-Hochdruckplatten wird noch geheim ge⸗ 
halten, doch weiß man, daß von dem groß gezeichneten Original zu⸗ 
nächſt auf photographiſchem Weg ein verkleinertes Negativ gewonnen 
und dieſes dann zur Erzeugung des entſprechenden Poſitives auf der 
Zinkplatte verwendet wird. Durch Aetzen derſelben mittelſt einer 
mineraliſchen Säure, welche das Zink an allen Stellen, nur nicht 
da, wo die Zeichnung iſt, wegnimmt, wird die letztere erhaben er— 


halten. 


Das ganze Verfahren nimmt nicht mehr als ungefähr 3 Stun⸗ 
den in Anſpruch und empfiehlt ſich insbeſondere, im Vergleich zum 
Holzſchnitt, durch ſeine große Wohlfeilheit. 


Verbeſſerte Doppel⸗Bohrknarre. 


Ein für die Werkſtatt ſehr intereſſantes Werkzeug iſt die ſoge⸗ 
nannte Doppel⸗Bohrknarre. Dieſelbe unterſcheidet ſich von den ge= 
wöhnlichen Bohrknarren dadurch, daß ſie mit zwei Bewegungsarmen 
verſehen iſt, wodurch die Schnelligkeit der damit zu verrichtenden Ar- 
beit natürlich ſehr gefördert wird. 

Wenn erforderlich, können auch zwei Arbeiter gleichzeitig mit 
einer dergleichen Bohrknarre arbeiten. Sie iſt von der Firma: 
C. Herrm. Findeiſen in Chemnitz in zwei Größen zu billigen 
Preiſen zu beziehen. 


Ueber eine neue Art des Aufhängens von Kirchen⸗ 
glocken. 


Dem Kreisbaumeiſter Ritter in Trier iſt ſchon vor mehreren 
Jahren in Preußen und mehreren angrenzenden Staaten ein Patent 
für eine neue Methode, Kirchenglocken aufzuhängen, ertheilt worden. 

Dieſelbe unterſcheidet ſich, nach Angabe des „Württembergiſchen 
Gewerbeblatts“, von der bisher üblichen und den auf der Pariſer 
Weltausſtellung vom Jahr 1867 vertretenen dadurch, daß die 
Glockenaxen, ſtatt ſich auf feſten oder auf mehr oder weniger elaſti⸗ 
ſchen Punkten zu drehen, ſich mittelſt einer gezahnten Schwungſcheibe 
auf horizontalen, ebenfalls gezahnten Lagern vor- und rückwärts be⸗ 
wegen, wodurch insbeſondere bei großen und ſchweren Glocken das 
Gewicht derſelben ſich auf eine größere Grundfläche vertheilt und der 
beim Läuten der Glocken eintretende Stoß und deſſen nachtheilige 
Wirkung auf die Umfaſſungs⸗Wandungen der Glockeuthürme ver⸗ 
mieden werden ſollen. Dies und die leichtere Bewegung, insbeſondere 
größerer Glocken, fowie der geringere Aufwand für die Glockenſtühle ꝛc. 
werden als die Vortheile der in Rede ſtehenden Methode gerühmt, und 
es hat ſich die K. Würt. Domänendirektion um dieſe näher prüfen zu 
können, veranlaßt geſehen, das Ritter'ſche Verfahren bei einem 
Kirchen⸗Neubau verſuchsweiſe in Anwendung zu bringen. 
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Popper's Patent⸗Dampfleſſel⸗Einlagen. 


Die Vorrichtung beſteht, nach Mittheilungen des Nieverdfter- 
reichiſchen Gewerbevereins, aus einer Reihe dünner Bleche, welche 
durch den ganzen Keſſel hindurchgeht. Dieſelben müſſen für jeden 
Keſſel beſonders und blos in annähernder Weiſe accommodirt wer⸗ 
den, haben gar keine komplizirten Nebenbeſtandtheile, werden in 
keiner Art angegriffen und bleiben ein für alle Mal im Keſſel. Sie 
ſind im ſelben blos loſe eingelegt, und können bei etwa nothwendigen 
Keſſelreparaturen mit Leichtigkeit zuſammengeſchoben werden. Die 
Vökrichtung iſt für alle Gattungen von Keſſeln anwendbar, alſo auch 
für Lokomotiv⸗, Lokomobil- und Schiffskeſſel. 

Dieſe Einrichtung bietet folgende Vortheile: Es wird jede Ab⸗ 
lagerung von Keſſelſtein an den Keſſelwänden unmöglich gemacht; 
ferner werden dadurch alle bekannten Anläſſe zu Exploſionen voll⸗ 
ſtändig behoben; es kann nämlich niemals ein Glühen der Keſſel⸗ 
wände eintreten, der Waſſerſtand möge, aus welcher Urſache immer, 
noch ſo tief geſunken ſein. 

Eine Exploſion durch Siedeverzug, wie dieſelbe ſeit den neueſten 
Forſchungen von Dufour und Kayſer ꝛc. beim Anlaſſen der Ma⸗ 
ſchine, bei Stößen, beim Ausfahren der Lokomotive aus dem Heiz⸗ 


hauſe 2c. eintritt, wird hier auf die ſicherſte Weife, ohne Anwendung 
eines weiteren Hilfs- oder Sicherheitsapparates auf das Vollſtändigſte 
hintangehalten. Es tritt dadurch eine große Erſparniß an Brenn⸗ 
ff ein, ſelbſt abgeſehen davon, daß ſich keine Keſſelſteinkruſte bilden 
ann. 


Die Geſammterſparniß an Brennſtoff muß ſich mindeſtens auf 
20 pCt. belaufen. Man erzielt eine ſehr raſche Dampfentwickelung, 
was für Lokomotive, kleinere Dampfmaſchinen u. ſ. w. von Wichtig⸗ 
keit iſt. Endlich werden die Koſten, ſowie die Zeitverluſte durch Aus⸗ 
ſchlagen des Keſſelſteins erſpart; der Keſſel wird bei der ſehr ſchnell 
vorzunehmenden Reinigung in keiner Weiſe angegriffen und dadurch 


feine Dauerhaftigkeit weſentlich verlängert. 


Die Einführung der Einlage geſchieht durch das Mannloch, und 
die Koſten einer ſolchen für einen cylindriſchen Keſſel von 4 Fuß 
Durchmeſſer und 20 Fuß Länge würden ſich auf etwa 90 fl. ö. W. 
belaufen. 

Die Zeit, in welcher dieſe Einlagen periodiſch zu reinigen wären, 
alſo der Keſſel beim Mannloch zu öffnen wäre, kann ſelbſt bei dem 
ſchlechteſten Waſſer auf mehrere Monate ausgedehnt werden. Dieſe 
Erfindung iſt bereits in allen Staaten durch Patente geſchützt. 


Feuilleton. 


Die neue Hängebrücke über die Niagarafälle. 


Sie iſt im Juli 1867 in Angriff genommen worden und wird binnen 
einem Monat fertig ſein. Die Brücke erſtreckt ſich von einem Punkte 
gleich unterhalb der amerikaniſchen Fälle bis zu einem Punkt auf ber ka⸗ 
nadiſchen Seite gleich unterhalb des Clifton Houſe. Die Spannung, 
welche bedeutender ſein ſoll, als bei irgend einer anderen Hängebrücke 
der Erde, beträgt 1264 Fuß 4 Zoll, die beiden Drahtkabels ſind 1900 Fuß 
lang und jedes derſelben beſteht aus ſieben 2 ½ ſtarken Drahtſeilen. 


Geſammte Eiſenproduktion der Erde. 


Dieſelbe beträgt durchſchnittlich im Jahr 200 Millionen Centner. 
In Europa und Nordamerika ſtellte ſich in den letzten Jahren die Pro⸗ 
duktion von Eiſen annähernd ſolgendermaſſen: 


Großbritannien 90,000,000 Ctr. 
Frankreich 24,000,000 „ 
Nordamerika 20,000,000 „ 
Zollverein . 14,550,000 „ 
Belgien . 7,250,000 „ 
Oeſterreich. 6,750,000 „ 
Rußland . 6,000,000 „ 
Schweden und Norwegen. 5,000,000 „ 
Spanien 1,200,000 „ 
Italien 750,000 „ 
Dänemark 300, 00 „ 


In Amerila ift die Roheiſenerzeugung (1810—1860) von 1,078,000 Ct. 
auf 20,047,448 Ctr. alſo um 18,969,448 Ctr. oder 1760 pCt. geſtiegen. 


Zur Magnefinminduftrie, 


Daß das Magnefiumlicht bis jetzt eine allgemeinere Anwendung noch 
nicht gefunden hat, liegt in der Hauptſache in dem hohen Preis dieſes 
Metalls; nicht als ob das Material, aus welchem es dargeſtellt wird, 
ſelten wäre, ſondern die Darſtellungsweiſe ſelbſt macht es theuer. Mag⸗ 
neſium iſt enthalten z. B. im Dolomit, im Bitterſalz im Chlormagneſium 
des Meerwaſſers ꝛc.; aus letzterem wird es auch gewonnen, obgleich 
10 Centner Meerwaſſer erſt 1 Pfund Magneſium liefern; indeß ſtellt die 
Menge des Meerwaſſers keine Grenzen. Wenn man bedenkt, welch große 
Lichter mit Magneſium erzielt werden können, daß 5 Loth Magneſtum⸗ 
draht die gleiche Lichtmenge wie 10 Pfund Stearinkerzen geben, ſo bleibt 
nur zu wünſchen, daß der Technik die Auffindung wohlfeiler Darſtellungs⸗ 
methoden recht bald gelingen möge. Mit dem Aluminium verhielt es ſich 
ebenſo; im Jahr 1854 toftete das Pfund davon 55 Pfd. Sterl. und ſchon 
im Jahr 1858 wurde es nur mit 5 Pfd. Sterl. bezahlt; gegenwärtig 


kommt es noch nicht auf 3 Pfd. Sterl. zu ſtehen. Soviel bekannt, be⸗ 
treibt in England die fabrikmäßige Darſtellung von Magneſium E. Son» 
ſtadt. 


Fortſchritte in der Calicofabrikation in den Vereinigten 
Staaten. 


Nach dem „Boston Commercial Bulletin“ betrug in den genannten 
Staaten die Fabrikation bedruckter Baumwolleſtoffe im Jahr 1826 circa 
3,000,000 Yards, im Jahr 1836 aber bereits 120,000,000 Yards. Im 
Jahr 1855 waren in den Vereinigten Staaten 27 Fabriken im Gange, 
mit einer Geſammtproduktion von 350,000, 00 Yards per Jahr, mit 
einem durchſchnittlichen Werth von 35 Millionen Dollars. Augenblicklich 
arbeiten in den Vereinigten Staaten 6,000,000 Spindeln, wovon 2,000,000 
für Fabrikation von Baumwolleſtoffen in Bewegung ſind, die jährlich 
450,000,000 Pards fertig machen. Die Fabrikation iſt jetzt auf eine 
ſolche Höhe gebracht, daß franzöſiſche und engliſche Calicos vom amerika⸗ 
niſchen Markt faſt gänzlich verſchwunden ſind. 


Zur Literatur der Natur⸗, Volks- und gewerbskunde. 
(An die Redaktion zur Beurtheilung eingeſendete Bücher.) 


Hirzel und Gretſchel. Jahrbuch der Erfindungen. Vierter Jahrgang. 
Mit zahlreichen in den Text einge druckten Abbildungen. Leipzig, 
Quandt & Händel, 1868. 

Ein recht brauchbares Buch für Jeden, der ſich für die Fortſchritte 
auf den Gebieten der Naturwiſſenſchaſt, der Künſte und Gewerbe intereſ⸗ 
ſirt. Das Material ift überſichtlich zuammengeordnet und in leicht faß⸗ 
licher Weiſe erläutert. 


Blum, Ludwig, Dr. Prof. Lehrbuch der Phyſik und Mechanik für ge⸗ 
werbliche Fortbildungsſchulen. Zweite Auflage, mit vielen Holz⸗ 
ſchnitten. Leipzig und Heidelberg, C. F. Winter ' ſche Verlagshand⸗ 
lung, 1868. 

Bei der anerkannten Wichtigkeit der gewerblichen Fortbildungsſchulen, 
deren ſpezieller Zweck auch die Bearbeitung fpezieller Lehrbücher für bie 
Unterrichtsgegenſtände nöthig macht, kann das vorliegende Werk mit um 
ſo größerer Freude begrüßt werden, da aus der Phyſik und Mechanik alle 
diejenigen Abſchnitte in demſelben Aufnahme gefunden haben, welche in 
näherer Beziehung zu Gewerbe und Induſtrie ſtehen. Es trägt theore⸗ 
tiſches Wiſſen in die Praxis der Gewerbe, ohne daß es dem Gemerbtrei- 
benden das Studium durch Ueberbürdung oder durch zu wiſſenſchaftliche 
Darſtellungsweiſe erſchwert. 


. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mitiheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 
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F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


